esp@cenet document view 



Page 1 of 2 



TRANSPORT SYSTEM 



Patent number: 
Publication date: 
Inventor: 
Applicant: 
Classification: 
- international: 



- european: 

Application number: 
Priority number(s): 



EP1161317 
2001-12-12 

HARSCH ERICH (DE); REICHENBACH RAINER (DE) 
MUELLER WEINGARTEN MASCHF (DE) 

B21D43/05; B23Q1/48; B23Q41/02; B25J9/10; 
B21D43/05; B23Q1/25; B23Q41/02; B25J9/10; (IPC1- 
7): B21D43/10 

B21D43/05; B23Q1/48E; B23Q41/02; B25J9/10L; 
B25J9/10L2 

EP20000914052 20000302 

WO2000DE00651 20000302; DE1 9991 01 1796 
19990317 



Also published as: 

WO0054904 (A1) 
US6715981 (B1) 
CA2361920 (A1) 
EP1161317(B1) 
ES2190955T (T3) 

more » 



Report a data error here 



Abstract not available for EP1 161317 

Abstract of corresponding document: US6715981 

A transport system provided in particular for 
large-component transfer presses is 
distinguished by a design with a low width and, 
nevertheless, permits large transport steps. By 
controlling two drives in the direction of rotation in 
relation to each other, all desired travel curves in 
one plane can be realized. As a result of the 
simple construction, a cost-effective solution is 
achieved for a highly dynamic transport system. 
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Beschretbung 

[0001] Die Erfindung bertrirffl eine Bnrichtung zum 
Traosportleren von Werkstflcken nach dem Oberbegrfff 
des Anspruches 1. 

Stand der Technik 

[0002] Erfordert die Herstellung eines Werkstuckes 
me h re re Arbeitsoperationen, so warden zur wlrtschaft- 
iichen Fertigung des Blechteiis die erforderlichen Ein- 
zeloperationen in einer sogenannten Transfe rpresse 
Oder Pressenstrafie durchgefOhrt Die Anzahl derWerk- 
zeuge entspricht dann der Anzahl der Arbertsstufen, die 
zur Hersteilung erforderlich sind. Derartige Stufen- oder 
Transferpressen besitzen eine Transported richtung, 
rrtit welcher die Werkstucke von einer Arbeitsstation zur 
nachsten weltertransportiert werden. 
[0003] Im RegelfeJI sind haute solche Transportein- 
richtungen mrt Tragschienen ausgerustet die sich durch 
die gesamte Lange der Umformmaschine erstrecken. 
Zum Transport der Teile sind die Tragschienen mrt Grei- 
fer- oder Halteelementen bestuckt. Unterschieden wird 
debet, je nach Bewegungsablauf, zwischen einem mil 
Saugertraversen bestuckten Zwei-Ach stransfer oder ei- 
nem rrtit Greiferelementen versehenen Drei-Achstrans- 
fer. Als Zusatzbewegung kann auch eine Verschwen- 
kung zur Lageveranderung des Teiles wahrend dem 
Transportschritt erforderlich sein. 
[0004] Die Transferbewegung wird Qber Kurven ein- 
geleitat, die uber Bewegungsubertragungselemerrte mit 
dem Stoftelantriebzwangssynchronisiert sind. Die Her- 
steilung von Insbesonders groRflachlgen Teilen fuhrte 
zur Entwickiung der Gro&teilstufenpressen in immer 
grd&eren Dimensionen bezogen auf die Umformkrafl 
und die Transportwege. Werkzeugabstande in einer 
Gro&ertordnung von 3000 mm sind heute durchaus 0b- 
lich und damit sind auch entsprechende Trensport- 
schritte erforderlich. 

[0005] Ais Ergebni8 dieser Entwickiung stehen die zu 
beschleunigenden und abzubremsenden Massen der 
Transfersysteme in einem vol I i gen Gegensatz zu den 
geringen Massen der zu transport erertden Teile. 
[0006] Ein welterer Nachteil 1st der starre Bewe- 
gungsablauf der durch die Kurvenarrtriebe vorgegeben 
wird. Bel Umrustung auf ein neues Werkstuck mu&ten 
in der Rsgel auch die Transfe rkurven angepaBt werden. 
[0007] Urn diese aufgazeigten Nachteile zu vermei- 
den befassen sich jetzt Schutzrechtsanmeidungen mit 
der Abldsung des blsherigen Transfersystems durch ei- 
ne entsprechende Anzahl von zwischen den Beerbei- 
tungsstufen angeordnete, mit Eigenantrieb ausgeruste- 
te Transfersysteme. Eine solche Anordnung ist in der 
EP 0 672 480 B1 offenbart. An den Standern angeord- 
nete Transfersysteme sind mit einer Anzahl von Antrie- 
ben ausgerustet, die in Wirkverbindung mit den Bewe- 
gungsObertragungsmitteln den Teiletran sport ausfiih- 
ren. Als Besondertieit 1st das System sowohl als Zwel- 



Achstransfer mit Saugerbalken, als auch als DreJ-Ach- 
stran sfer mit Greifem umrustbar. Alierdings erfordert 
dieser universelle Einsatz einen entsprechenden baidi- 
chen Aulwand. 

5 [0000] EbentallsinjedemStanderbereichangeordnet 
ist eine in der OE 1 96 544 75 A1 offenbarte Transfe rein- 
richtung. In dieser Anmeidung warden fOr den Antrieb 
Elemerrte die ais -Parallelkinematik- bekannt sind ver- 
wendet. In Abwandlung dieser bekannten Bewegungs- 

10 elements wird jedoch keine teleskopartige Veriange- 
rung der Arrtriebsstabe vorgenommen, sondem bei kon- 
stanter Stablange werden die Anlenkpunkte verandert 
und damit die Transportbewegungen erreicht. Die die 
Krafte bzw. Drehmomente aufnehmenden Anlenkpunk- 

16 te sind im Abstand zueinander nicht konstant und ins- 
besondere wenn diese Punkte autgrund der gewunsch- 
ten Fahrkurve dicht beieinander liegen konnen Abstut- 
zungsprobleme auftreten. Zur Erhehung der System- 
steffigkeit werden auch weitere zueinander paraflele 

20 Lenker vorgeschiagen die urrtereinander mit Quertrs- 
versen verbunden werden. Zur Erreichung eines flinkti- 
onssicheren Transportes von groSflachigen Teilen wird 
das vorgeschtagene System entsprechend aufwendig. 
[0000] Aus der US-A-5 452 961 Ist eine Einrichtung 

25 zum Transportieren von Werkstucken nach dem Ober- 
begriff des Anspruchs 1 bekannt geworden. Dabei ar- 
beitet die Einrichtung mit einer Gewfndespindel, die zum 
einen einen schlechten Wlrkungsgrad und damit eine 
nicht unerhebliche Veriustleistung aufweist. Da ruber 

so hinaus sind derartige Antriebe trage und konnen einer 
hochdynamischen Antriebsweise nicht gerecht werden. 

Aufgabe und Vorteil der Erfindung 

3ff [0010] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde mit 
einfachen Ma&nahmen ein hochflexibies und prazises 
Transportsystem zu schaffen, welches unabhangig von 
der Jeweiligen Transportlage eine gleichrna&ig sichere 
Abstutzung der auftretenden Krafte und Momente ge- 

*o wahrleistet. 

[0011] Diese Aufgabe wird ausgehend von einem 
Transportsystem nach dem Oberbegrfff des Anspruch 
1 , durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruch 
1 gelost In den UnteranaprQchen sind vorteilhafte und 

46 zweckmafcige Weiterbiidungen des Transportsystems 
angegeben. 

[0012] Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, 
daft durch Drehzahl- und Drehsinnregelung von 2 An- 
trieben zueinander und in Wirkverbindung mit Bewe- 

50 gungsubertragungsmlttel belieblge zwelachsige Bewe- 
gungen in horizontaler und/oder vertikaler Richtung 
moglich sind. 2 hochdynamische Antrie be warden dabei 
durch einfache Regelvorgange, die den Drehsinn und 
die Drehzahl beeinflussen, geregelt. Diese Regelung 

55 erzeugt durch Bewegungsuberiagerung in der X- und 
Y-Achse jede programmierte Fahrkurve in einer Ebene. 
[0013] Wird als Bewegungsubertragungsrnittel ein 
Zahn8tangen- oder Zahnrlementrieb verwendet, wobei 
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die Elnleftung der Fahrkurv© auf elnen Schwenk- bzw. 
Transportarm uberein Zahnrad erfblgt, so 1st da mi t euch 
durch den unveranderbaren Zahnraddurchmesser eine 
gletehmfi&ige DrehmorTtentenabstfltzung gewfihrlel- 
8tet Die jeweOige Bewegungsposition fQhrt zu keinerfei 
Veranderung des wirksamen H aba I arms zur Drehmo- 
rrtentenelnleltung bzw. Abstutzung und gewihrieistet 
damit elnen sicheren und prazisen Teiletransport. 
[0014] Je nach Aufgabenstellung kann das Transport- 
system in einfacher Ausfflhrung oder In zweifacher Aus- 
fuhrung spiegelbitdDch zueinander jeweils quer zur 
Pressentransportrichtung im Standerbereich ange- 
bracrrt werden. Bei paarweisem Einsatz sind die beiden 
Transportsysteme z.B. mit einem die Teile tragenden 
Saugerbalken verbunden. Naturlich kann bei einer Dcp- 
pefteilfertigung auch jede Transporteinrichtung uberei- 
nen elgenen einseitig abgestutzten Saugerbalken ver- 
fugen und die Transportsysteme unabhangig vonelnan- 
der angetrieben werden. Eine Synchronisation der Tel- 
letransporteinrichtung mit dem Pnessensto&e! kann mit 
bekannten elektronischen Mitteln wie der sog. -elektro- 
nischen Weile- erfblgen. 

[0015] Im z.B. Simulationsbetrleb ermlttetten Fahr- 
kurven der einzelnen Transportstufen kdnnen flexibel 
gestaltet warden, insbesondere in Abhangigkeit der Tei- 
leumformung und der Std&eliage. AIs Vorteil ergeben 
8ich daraus eine optimale Nutzung der Freiheitsgrade 
und durch zertversetztes Umformen in den einzelnen 
Pressenstufen eine gunstige Verteilung der Pressenan- 
trlebsenergie. 

[0016] Bei Verzicht auf eine Zwi sen enab lage oder aus 
Teiletransportgrunden kann als zusatzliche Bewegung 
eln schwenken der Saugertraverse vorgesehen wer- 
den. Durch den einfachen Aufbau der vorgeschlagenen 
Transporteinrichtung ist der Elnbau der zusSrtzllchen 
Schwenkbewegung ohne Probleme und bei nur gerin- 
ger Masseveranderung moglich. 
[0017] Die Anbaulage des Transportsystem ist varia- 
bel und kann z.B. oberhalb, als auch unterhalb der Tei- 
letransportebene erfblgen. MafJnahmen zum Gewicnts- 
ausgleich, z.B. durch den Anbau von Zylindem, sowonl 
an dem eigentlichen Fahrschlitten, als euch am Trans- 
portarm fuhren zu einer Entlastung der Antriebe und der 
BewegungsQbertragungsmJttel. Der durch den kon- 
stru ktiven Aufbau der Pnesse vorgegeberte Abstand der 
Umformstufen wird durch die schmaie Bauform des 
Transportsystems nicht vergrdftert. Anderseits kdnnen 
trotz dieser platzsparenden Bauform gro&e Transport- 
wege probiemios mit geringer Masse und grofier Prazi- 
sion ausgefuhrt werden. 

[0018] Weitere Einzelheiten und VorteQe der Erfin- 
dung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei- 
bung einer Prinzipdarstellung und von Ausfuhrungsbei- 
spielen: 

[0019] Die 7 Rguren zeigen: 

Figur 1 Teilansicht einer GroRteilstufenpresse mit in 
Standerbereich angeordnete Transfereln- 



richtungen 

Rgur2 Prinzipbild des Transportsystems mit zuge- 
ordneter Bewegungstabelie 

Rgur 3 Ausfuhrungsbeispiel des Transportsystem 

Figur 4 Variante von Rgur 3 mit anderem Anlenk- 
punkt 

Rgur 5 Ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel mit Ver- 
zartnungsgetrlebe 



Figur 6 Ein Ausfuhrungsbeispiel mit Zahnriemen- 
is trieb 

Rgur 7 Variante von Rgur 5 



10 



20 



Beschreibung der Ausfuhrungsbeispiele 



[0020] in Rgur 1 sind Bearbeitungsstatlorten bzw. 
Umformstufen einer Groftteilstuf enp resse 1 dargestellt. 
Die erfindungsgemafie Transporteinrichtung 2 ist am 
Pressenstfinder 3 angeordnet. Beispielhaft ist das 

2* Transportsystem sowonl oberhalb als auch unterhalb 
der Transportebene montlerl. In vereinfachter Darstel- 
lung sind unterechlediiche TransportsteDungen erkenn- 
bar. So findet in Umformstufe 4 die Teileentnahme statt 
wahrend in Umformstufe 5 der das Werkzeugoberteil 6 

30 tragende StQSel 7 nach erfolgter Umformung vertikal 
aufwarts fahrt. Das zugeordnete Transportsystem 2 be- 
findet sich in seiner Parksteliung. Die Ausfuhrung des 
Schwenk- bzw. TVansportarmes 13 kann in den ver- 
schiedensten Formen erfolgen, wiez.B. in der EP 0693 

3fi 334 A1 des Anmelders angegeben ist. 

[0021] Die Bewegungsablaufe des Transportsystems 
sind aus Figur 2 zu ersehen. Das Prinzipbild zeigt 2 An- 
triebe A1 , A2 die Zahnrader 8, 9 in eine Drehbewegung 
versetzen oder in Runes tell ung halten. Diese Zahnrader 

<o 8,9wirkenaufZahnstangen 10, 11 die durch den Zahn- 
radarrtrleb verursacht eine entsprechende vertikaie Be- 
wegung ausfuhran. 

[0022] Der untere Tail der Zahnstangen 10, 11 wirkt 
gemeinsam auf das Zahrtrad 12. Mit diesem Zahnrad 
45 1 2 ist der Trans portarm 1 3 verbunden mit dem gemein- 
samen Bewegungsmittelpunkt 26. Die Bewegungsab- 
laufe des Transportarmes 13 sind aus Ta belle 14 zu er- 
sehen. Dargestellt sind jedoch nur die Bewegungen die 
sich im Antriebsfall durch gleiche DrehzahJen der An- 
triebe A1 , A2 ergeben. 

[0023] Wenn z.B. beide Antriebe A1, A2 mit gleicher 
Drehzahl rechts drehen, so bewirkt dieses uber den An- 
triebsstrang (8, 9, 10, 11) ein rechts drehen des Zahn- 
rades 12 und damit auch eine rechtsgerichtete 
55 Schwenkbewegung des mit Zahnrad 12 befestigten 
Transportarm 13. In der vertikalen (Y-)Achse findet in 
diesem Fall keine Bewegung statt. Eine Bewegungs- 
Oberlagemng, d.h. schwenken und vertikaie Bewegung, 
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wind z.B. dutch Still stand von A1 und drehen von A2 er- 
reicht Wie aus der TabeJIe 14 zu ersehen, ist durch ent- 
sprechende Drehung oder StOlstand nur der Arrtriebe 
A1 , A2 jede beDeblge program mierbare Fahrkurve in ei- 
ner Ebene erreichbar. Gro&e Transportwege sind mil 
dam Vorgeschlagenen problem) os ausfuhrbar. Die iden- 
tischen Bewegungsablaufe sind natOrllch auch mit an- 
deren Antriebskomponenten erreichbar. Werden z.B. 
Zahnrader 8, 9 und Zahrtstangen 10, 11 durch getrennl 
engetriebene Zahnriemen mtt entspreohenden Zahnrie- 
manscheiben ersetzt, so konnen exakt die gleichen Be- 
wegungen gefahren warden. 
[0024] Ein Ausfuhrungsbeispiel zeigt Figur 3. 
Der aus Rgur 2 bekannte Antriebsatrang ist mit gleichen 
Positionsnummem versehen. Als weiterer Antrieb ist ein 
Schwenkantrieb 15 vorgesehen der Dber Parallelo- 
grammgelenke 16 die am Ende des Trans portarmes 13 
befestigte Saugertraveree 17 um die Mittelachse 16 
schwenken kann. Diese Bewegung ist dann erforder- 
lich, wenn das durch die Saugnapfe 19 gehaltene Teil 
20 wahrend der Transportbewegung In Pressendurch- 
laufrichtung 21 eine Lageveranderung erharten soli. 
Diese Lageanderungdientdazu unterschiedlicheSitua- 
tlonen be! Teileentnahme und Teiieelnlegen zu ermog- 
lichen. Statt einer Gelenkeinheit konnen naturiich auch 
andere Bewegungsubertragungsmittei wie z.B. ein 
Zahnrlementrieb verwendet werden. Zur Reduzierung 
der bewegten Masse n kann der Schwenkantrieb 15 
auch stationer, z.B., zwischen den Arrtrieben A1 , A2 an- 
gebracht werden. Die gewOnschten Bewegungen der 
Saugertraverse 17 warden dann Qber eine Zahnatange 
auf ein Zahnritzet im Bewegungsmittelpunkt 26 einge- 
ieitet. Ist keine zusatzllche Verschwenkung der Sauger- 
traverse 17 vorgesehen, kann der Schwenkantrieb 15 
entfaDen. 

[0025] Zur EntJastung der Antriebselemente ist mit 
dem Transportarm 13 ein Gewichtsausgleichazylinder 
22 vorgesehen. Alle dem Transportarm 13 engehorigen 
Bauteile sind gemeinsam auf einem Schlitten 23 mon- 
tiert Der Schlitten 23 ist in einem Unearfuhrungssystem 
24 gefQhrt und gelagert. im Schlitten 23 befindet slch 
auch eine nicht naher dargestelite Lagerung der Zehn- 
stangen 10, 11. 

[0026] Durch die vorgeschlagene Anbauform ist es 
moglich Schlitten 23 und Fuhrung 24 in gewunschter 
Steifigkert und Lange auszufuhren, ohne den Abstand 
der Umformstufen und damlt den Transportschrltt zu 
vergroBem. Zur Reduzierung der Antriebsleistung der 
Antriebe A1, A2 und zur Entlastung der zugehorigen 
Getriebeelemente kann Gewichtsausgleichazylinder 25 
dienen der mit Schlitten 23 verbunden ist 
[0027] Rgur 4 zeigt eine Variants der Darsteltung von 
dem unter Figur 3 beschriebenen Ausfuhrungsbeispiel. 
[0028] Geandert wurde insbesondere der Transport- 
bzw. Schwenkarm 13 der jetzt ausgehend von dem Be- 
wegungsmittelpunkt 26 im Pun kt 27 des Parallel o- 
gramms 16 angreift. Bevorzugt liegt der Punkt 27 auf 
der halben Strecke der Parallelogrammgelenke 16 und 



auch die Strecke 26-27 entspricht dleser halben Strek- 
ke. Durch diese Geometrte liegt die Mrtte von Punkt 26 
und die Mrtte der Parailelogramm Querstrebe 20 auf ei- 
ner waagerechten Unle, wodurch auch ein waagerech- 

5 ter Fahrweg gewahrleistet bzw. mogiich ist Wie bene its 
in der Prinzipfigur 2 dargesteilt sind mit dem Antriebs- 
system Jedoch auch alle beliebigen Fahrku rven in der 
Ebene reaOsierbar. Der Hubweg des Schlitten 23 ent- 
spricht bei dieser Anordnung dem Hebehub der jeweiO- 

10 gen Fahrkurve. 

[0029] Im dargesteiiten Beispiel wirkt der Transport- 
arm 13 wie ein Schwenkantrieb auf das die Saugertra- 
verse 17 tragertde Parailelogramm 16. 
[0030] Zur Erzielung der gewOnschten Freiheitsgrade 

16 ist eine wertere Linearfuhrung 29 vorgesehen in dem der 
Schlitten eine Vertikal bewegung ausfuhrt Am Schlitten 
30 ist der obere Teil 31 des Parailelogramm 16 ange- 
lenkt In Wirkverbindung mit Anlenkpunkt 31 kann ein 
Antrieb 32 vorgesehen werden der durch eine 

20 Schwenkbewegung, die uber das Parailelogramm 16 
auf Saugertraverse 17 Qbertragen wlrd, eine Teilever- 
schwenkung ermoglicht. An Stelle des Parailelogramm 
16 kann auch ein Einfachhebel verwendet werden und 
die Lege der Saugertraverse 17 wurde fiber elnen 

25 Schwenkantrieb in Verbindung mit einem Zahnriemen- 
antrieb entsprechend geregett 
[0031] Die in Rgur 4 dargestelite Losung kann mit ge- 
ringen Massen ausgefuhrt werden und fuhrt gege be- 
ne nfal Is durch Auftrennung der Vertikal bewegung fur 

30 Zahn8tangentrieb und Parailelogramm zu einer gunsti- 
gen Anbausituation. Die vorgeschlagene n Heberver- 
haltnisse ergeben sertr einfach zu programmierende 
Fahrku rven. 

[0032] Rgur 5 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel mit ei- 

35 nem Linearanrtrleb 40. Auf diese Zahnstange 33 wirkt 
ein Antrieb 34 durch ein Zahnrad 35. Die Zahnstange 
33 ist mit Schlitten 36 verbunden und bei einer Drehbe- 
wegung des Antriebes 34 fuhrt der Schlitten 36 eine Ver- 
tikalbewegung aus. Auf dem Schlitten 36 befindet sich 

*o eine Schwenkeinheit bestehend aus Antrieb 37, Ritzei 
38 und Zahnsegment 39. Aufgrund der gewOnschten 
und programmierten Fahrkurve findet die erfbrderiiche 
Regelung von Unearantrieb 40 und Schwenkantrieb 37 
statt. Eine zusatzllche Teileverschwenkung wahrend 

46 dem Transportschritt kann durch Schwenkantrieb 41 
durch Einwirkung auf das Parailelogramm in bereits er- 
lauterter Welse erfblgen. Insbesondere die AusfQhrung 
des Linearantriebes ist bei Figur 5 nur beispielharft dar- 
gesteilt und kann durch andere handelsObliche Kompo- 

50 nenten wie Kugelrollsplndel, Linearmotor usw. ersetzt 
werden. 

[003?] Anstelle der Zahnstange rrtriebe ist in Figur 6 
die bereits unter Figur 2 erwahnte AusfQhrung mit Zartn- 
riementriebe dargesteilt. Mit den Antrieben A1, A2 sind 
55 Zahnriemenscheiben 42, 43 verbunden, die als Bowe- 
gungsubertragung auf Zahnriemen 44, 45 wirken. Die 
Zahnriemen 44, 45 tragen doppelseitig das Zahnprofil, 
wodurch das auftere Zahnprofil dann auf Zahnrad 12 
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64 Zahnriementrieb 

65 Riemenscheibe 

66 Schlitten 



Pate n tan sp ruche 

1- Elnrichtung zum Trans portieren von WerkstOcken 
in einer Presse, PressenstraBe, Grofiteil-Stufen- 
presse, wobei eine Beafbeitungsstation (4, 5) we- to 
nigstens eine, das Werkstuck tran sportie re nde un- 
abhangige Transporteinrichtung (2) zur Durchfuh- 
rung einer zweiachsigen Transportbewegung auf 
weist, wobei die Trartsporteirulchtung (2) ein An- 
triebssystem fur einen Schwenk- bzw. Transport- '& 
arm (13) umfasst, welches wenlgstens zwei An- 
trtebsmotoren (A1, A2, 8, 9, 34, 37, 49, 50) besiizt, 
die Jewells auf eln BewegungsQbertragungsmitt 
(10, 11, 33, 39, 44, 45, 52, 57) einwirken und we- 
nlgstens ein Anrtriebsmotor stationer angeordnet 20 
1st, wobei eine Regelung der Drehrichtung und der 
Drehgeschwindigkeit bzw. Stlllstand der Antriebs- 
motoren eine abgestimmte Bewegung der Bewe- 
gungsGbertragungsmlttel (10, 11, 33, 39. 44, 45, 52. 
57) bewirken und mhttels einer Bewegungsuberia- 2 ^ 
gerung eine beliebige program rnierbare Fahrkurve 
des Schwenk- bzw. Transportarms (13, 16, 58, 59) 
einsteJIbar ist, wobei der Schwenk- bzw. Transport- 
arm (13) an einem Schlitten (23, 36, 53) mit Linear- 
fOhrungen (24, 54, 55) gelagert und mlt einem Par- 30 
ailelogrammgelenkarm (16) oder Antriebshebel 
(59) versehen ist, dadurcti gekennzeichnet, dass 
die BewegungsQbertragungsmittel (10, 11, 33, 39, 
44, 45, 52, 57) zur Durchfuhrung einer Langs bewe- 
gung und insbesondere einer Hub- bzw. Senkbe- 35 
wegung eines Lagerschlitterts (23, 36, 53) fur den 
Schwenk- bzw. Transportarm (13, 16, 59) alsZahn- 
raaVZahnstangenantrieb (6-12, 33, 35, 36, 39, 51, 
52, 56, 57) und/oder als 2fehnrad/Zahnriemenan- 
trieb (1 2, 42-46) ausgebildet ist. *o 

2. Elnrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass eine Langsbewegung und insbe- 
sondere eine Hub- bzw. Senkbe wegung des Lager- 
schfittens (23) fur den Schwenk- bzw. Transportarm *s 
(13) mittels zwei parallel angeordneten Zahnstan- 
gen (10, 11) erfolgt die von den statlonfiren An- 
triebsmotoren (A1, A2) Goer Zahnrader (8, 9) an- 
treibbar sind. 

50 

3. Elnrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet dass zwei 
parallel angeordneteZahnstangen (10, 11) gemein- 
sam auf ein Antriebszahnrad (12) fur den Schwenk- 
bzw. Transportarm (13) einwirken, derart dass eine « 
Hub- bzw. Senkbewegung eines Tragschlrttens (23) 
und/oder eine Drehbewegung eines an dem Trag- 
schfltten (23) gelagerten Schwenk- bzw. Transport- 



arms (13) einsteJIbar ist. 

4. Elnrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
sprQche, dadurch gekennzeichnet, daas der 
Schwenk- bzw. Transportarm (13) ein Parallelo- 
grammgelertk (16) umfasst welches vorzugsweise 
endseitig eine vorzugsweise schwenkbare Sauger- 
tra verse (17) zur Werkstuckhalterung aufweist. 

5. Elnrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
sprflche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Schwenkbewegung des Schwenk- bzw. Transport- 
arms (13) auf einen Parailelogrammgelenkarm (16) 
ubertragbar ist, welches seine rseits endseitig einen 
Fuhrungsschiitten (30) in einer vertikalen Lihear- 
fuhrung (29) aufweist und welches gegenuberiie- 
gend zum Fuhrungsschiitten (30) eine Saugertra- 
verse (17) fQr eine Tellaultiahme tragt wobei der 
Schwenk- bzw. Transportarm (13) vorzugsweise 
mrttig am Parailelogrammgelenkarm (16) angelenkt 
Ist und wobei vorzugsweise die Linge des Trans- 
portarms (13) etwa die halbe Lange des Gelenk- 
arms (16) aufweist. 

6- Elnrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass dem Parailelogrammgelenkarm 
(16) oder Antriebshebel (59) ein Versteliantrieb (15, 
32, 62-65) als Schwenkantrieb fur die Saugertra- 
verse (17) zugeordnet ist. 

7. Einrichtung nach einem der vorherigen Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet dass die Hub- bzw. 
Senkbewegung des LagerschlHtens (23, 36) fur den 
Schwenk- bzw. Transportarm (13) und/oder die Ver- 
stellbe wegung des Paralielogrammgelenkarms 
(13, 16) mittels wenigstens eines Gewichtsaus- 
gleichszylinders (22, 25) urrterstutzt ist. 

8. Einrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
sprOche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet dass 
die Bewegung des Lagerschllttens (36, 53) fQr den 
Schwenk- bzw. Transportarm (13) mittels eines 
Zahnrad/Zahnstangenanrtrieb (33-35, 49, 51, 52) 
erfolgt, wobei die Schwenkbewegung des 
Schwenk- bzw. Transportarms (13) mittels eines 
separaten Schwenkantriebs (37-39, 50, 56, 57) er- 
folgt . 

9. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, dass zwei parallel ange- 
ordnete Zahnriementriebe (42-48) gemeinsam auf 
ein Antriebszahnrad (12) fur den Schwenk- bzw. 
Transportarm (13) einwirken, derart, dass eine 
Hub- bzw. Senkbewegung eines Tragschlrttens (23) 
und/oder eine Drehbewegung eines an dem Trag- 
schlitten (23) gelagerten Schwenk- bzw. Transport- 
arms (13) elnstellbar ist. 
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Claims 

1. Device for conveying workplaces in a press, press 
working line, progressive bulk line press, a machin- 
ing station (4, 5) having at least one independent £ 
conveying device (2) conveying the workpiece for 
carrying out a biaxial conveying movement, the 
conveying device (2) comprising a drive system for 

a swivel or conveying arm (1 3), which drive system 
h8S at (east two drive motors (A1 , A2, 8, 9, 34, 37, 10 
49, 50) acting respectively on a movement trans- 
mission means (10, 11 , 33, 39, 44, 45, 52, 57) and 
at least one drive motor is arranged stationariiy, a 
control of the direction of rotation and the speed of 
rotation or stoppage of the drive motors bringing ts 
about a synchronised movement of the movement 
transmission means (10, 11, 33, 39, 44, 45, 52, 57) 
and any programmable travel curve of the swivel or 
conveying arm (13, 16, 58, 59) being adjustable by 
means of a movement superimposition, the swivel 20 
or conveying arm (13) being mounted on a cradle 
(23, 36, 53) with linear guides (24, 54, 55) and being 
provided with a parallelogram articulated arm (16) 
or drive lever (59), characterised In that the move- 
ment transmission means ( 1 0, 1 1 , 33, 39, 44, 45 52, 25 
57) for carrying out a longitudinal movement and in 
particular a lifting or lowering movement of a bear- 
ing cradle (23, 36, 53) for the swivel or conveying 
arm (13, 16, 59) is designed as a gear wheel/ 
toothed rack drive (8 to 12, 33, 35, 38, 39. 51 , 52, 30 
56, 57) and/or as a gear wheel/toothed belt drive 
(12, 42 to 48). 

2. Device according to claim 1 , characterised in that 

a longitudinal movement and in particular a lifting ss 
or lowering movement of the bearing cradle (23) for 
the swivel or conveying arm (13) take place by 
means of two toothed racks (10, 11) arranged in par- 
allel which can be driven via gear wheels (8, 9) by 
the stationary drive motors (A1 , A2). *o 

3. Device according to any one of the preceding 
claims, characterised in that two toothed racks 
(10, 11) arranged in parallel act together on a driving 
gear wheel (12) for the swivel or conveying arm 45 
(13), in such a way that a lifting or lowering move- 
ment of a carrying cradle (23) and/or 8 rotary move- 
ment of a swivel or conveying arm (13) mounted on 
the carrying cradle (23) can be adjusted. 

50 

4. Device according to any one of the preceding 
claims, characterised in that the swivel or convey- 
ing arm (13) comprises a parallelogram joint (16), 
preferably having at its end a preferably swivellable 
suction cross-rail (17) to hold the workpiece. ss 

5. Device according to any one of the preceding 
claims, characterised In that the swivel movement 



of the swivel or conveying arm (13) can be trans- 
mitted to a parallelogram articulated arm (16), in 
turn having at its end a guide cradle (30) in a vertical 
Dner guide (29) and carrying a suction cross-ran (1 7) 
for a partial pick up remote from the guide cradle 
(30), the swivel or conveying arm (13) preferably 
being articulated centrally on the parallelogram ar- 
ticulated arm (16) and the length of the conveying 
arm (13) preferably being about half the length of 
the articulated arm (16). 

6. Device according to dalm 1 , characterised In that 

an adjusting drive (15, 32, 62 to 65) is associated 
as swivel drive for the suction cross-rail (17) with 
the parallelogram articulated arm (16) or drive lever 
(59). 

7. Device according to any one of the preceding 
claims, characterised in that the lifting or lowering 
movement of the bearing cradle (23, 36) for the 
swivel or conveying arm (13) and/or the adjusting 
movement of the parallelogram articulated arm (13, 
16) is supported by means of at least one weight 
compensating cylinder (22, 25). 

8. Device according to any one of the preceding 
claims 1 to 7, characterised In that the bearing cra- 
dle (36, 53) for the swivel or conveying arm (13) is 
moved by means of a gear wheel/toothed rack drive 
(33 to 35, 49, 51, 52), the swivel movement of the 
swivel or conveying arm (1 3) taking place by means 
of a separate swivel drive (37 to 39, 50, 56, 57). 

9. Device according to any one of claims 1 to 8, char- 
acterised In that two toothed belt drives (42 to 48) 
arranged in parallel act together on a driving gear 
wheel (12) for the swivel or conveying arm (13) in 
such a way that a lifting or lowering movement of a 
carrying cradle (23) and/or a rotary movement of a 
swivel or conveying arm (13) mounted on the car- 
rying cradle (23) can be adjusted. 



Revindications 

1. Dispositif pour transporter des pieces dans une 
presse, un train de presses, une presse a etages 
pour grandes pieces, un paste de traitement (4, 5) 
presentant au moins un dispositif de transport (2) 
In dependant transportant la piece pour effectuer un 
mouvement de transport a deux axes, le dispositif 
de transport (2) comportant un system© d'entraTne- 
merrt pour un bras de transport ou pivotant (1 3), qui 
possede au moins deux moteurs d'entratnement 
(A1, A2, 8, 9, 34, 37, 49, 50), qui, a chaque fois, 
agissent sur un moyen de transmission de mouve- 
ment (10, 11 f 33, 39, 44, 45, 52, 57) et au moins un 
mote lit d'entraThement est agence de facon fixe, 
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una regulation du sens de rotation et de la vitesse 
de rotation ou Parrot dos moteurs cfentraTnement 
permettant un mouvemerrt accords das moyans de 
transmission de mouvement (10, 11, 33, 39, 44, 45, 
52, 57) et, an moyen cfune superposilion de mou- s 
vement, una courbe de marche programmable 
quelconqus du bras pivotant ou de transport (13, 
1 6, 58, 59) petit etre reglee, le bras de transport ou 
pivotant (13) etant monte sur un chariot (23, 36, 53) 
avec des guides II nea Ires (24, 54, 55) et etant muni 10 
cfun bras articule de parallel ogramme (16) ou d'un 
levier d'entraTnemerrt (59). 
caracterise en ce que les moyen s de transmission 
de mouvement (10, 11 , 33, 39, 44, 45, 52, 57) sont 
realises pour effectuer un mouvement longitudinal 
et, en particuOer, un mouvement de levage ou 
tfabaissement d'un chariot de support (23, 36, 53) 
pour le bras de transport ou pivotant (13, 16, 59) 
comma entratnement a roue dentee/cremeiDere 
(8-12, 33, 35, 38, 39, 51, 52, 56, 57) et/ou comma 20 
entratnement a roue derrtee/courroie crantee (12, 
42-48). 



2. Dispositif seion la revendlcation 1, 

caracterise en ce qu'un mouvement longitudinal 2 * 
et, en particuOer, un mouvement de levage ou 
d'abaissement du chariot de support (23) pour le 
bras pivotant ou de transport (13) est effectue au 
moyen de deux cremailleres (10, 11) agencees de 
facon parallels, qui peuvent dtre sn trainees par les 30 
moteurs □"entratnement fixes (A1, A2), par I'lrrter- 
mediaire de roues dentees (8, 9). 

3. Dispositif seion une des revendications preceden- 
tes, 35 
caracterise an ce que deux cremailleres (10, 11) 
agencees parallelement sgissent en commun sur 
une roue dentee d'entraTnemerrt (12) pour le bras 

de transport ou pivotant (13), de sorts qu'un mou- 
vement de levage ou d'abaissement d'un chariot *o 
porteur (23) et/ou un mouvement rotatif d'un bras 
de transport ou pivotant (13) monte sur le chariot 
porteur (23) peuvent etre regies. 

4. Dispositif seion une des revendications preceden- 45 
tes, 

caracterise en ce que le bras de transport ou pi- 
votant (13) comports une articulation de parallel o- 
gramme (16), qui presente avantageusement, du 
cdte d'extremlte, une traverse d'asplration (17) pou- so 
vant avantageusement pi voter pour le maintien des 
pieces. 

5. Dispositif seion une des revendications preceden- 
tes, 6S 
caracterise en ce que le mouvement pivotant du 
bras de transport ou pivotant (13) peutetre transmis 
sur un bras articule de paraJlelogramme (16), qui. 



de son cdte, presente, du cdte d'extremite, un cha- 
riot de guidage (30) dans un guide Oneairs vertical 
(29) et qui porte, de fagon opposes au chariot de 
guidage (30), une traverse d'asplration (17) pour 
une reception partialis, le bras de transport ou pi- 
votant (13) etant articule avantageusement de fa- 
con centrals sur le bras articule de paraDe! ©gramme 
(16) et avantageusement la longueur du bras de 
transport (13) representant environ la moitie de la 
longueur du bras articule (16). 

6. Dispositif seion la revendlcation 1 , 
caracterise en ce qu'un entratnement de reglage 
(15, 32, 62-65) est associe au bras articule de pa- 
rallelogram me (16) ou au levierd'entratnement (59) 
comma errtratnement de pivotement pour la traver- 
se d'asplration (17). 

7. Dispositif seion une des revendications preceden- 
tes, 

caracterise en ce qua le mouvement de levage ou 
cTabaissement du chariot de support (23, 36) pour 
le bras de transport ou pivotant (13) et/ou le mou- 
vement de reglage du bras articule de parallelo- 
gramme (13, 16) sont aides au moyen d'au moins 
un verin de compensation de poids (22, 25). 

8. Dispositif seion une des revendications preceden- 
tes 1 a 7, 

caracterise en ce que le mouvement du chariot de 
support (36, 53) pour te bras de transport ou pivo- 
tant (13) est effectue au moyen cTun entratnement 
a roue dentee/cremaillere (33-35, 49, 51, 52), le 
mouvement de pivotement du bras de transport ou 
pivotant (13) etant effectue au moyen d'un entrat- 
nement pivotant separe (37-39, 50, 56, 57). 

9- Dispositif seion une des revendications 1 a 8, 
caracterise en ce que deux mecanismes a cour- 
roie crantee (42-48) agences parallelement agis- 
sent en commun sur une roue dentee d'entratne- 
ment (12) pourle bras de transport ou pivotant (13), 
de sorte qu'un mouvement de levage ou d'abaisse- 
ment cTun chariot porteur (23) et/ou un mouvement 
rotatif cTun bras de transport ou pivotant (13) monte 
sur le chariot porteur (23) peuvent etre regies. 
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Fig. 4 
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Fig. 5 
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Fig 7 
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